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(57) Abstract: The invention relates to a method 
and to a device for producing brushes, especially 
toothbrushes, that comprise a bnish body and 
at least one bristle bundle that is composed of a 
plurality of oriented bristle filaments. Said bristle 
bundle (6) is introduced into a channel (4) that is 
configured in a mold (2) and is somewhat melted 
at its end where it is fastened in the channel to 
form an enlargement (10). Hie molding tool is 
then closed and filled with a firee-flowing Tnflff»ri^i 
Hie 'generic method is developed according to 
a first aspect of the invention in that at least one 
weakened longitudinal section (Z) of the bristle 
filaments that is produced by somewhat melting 
the bristle bundle (6) is completely surrounded 
by the enlargement (10). According to another 
aspect of the invention, hot gas is used to form 
the enlargement (10). The device for carrying 
out the inventive method for producing brushes, 
especially toothbrushes, comprises a mold (24) 
as a component of a molding tool with at least one 
channel for holding a bristle bundle and a mold 
filling device that communicates with the mold 
(24). The device further encompasses a heating 
device that is allocated to the mold (24) and that 
is used to somewhat melt one end of the bristle 
bundle. In order to obtain short treatment ^rnp^ 
when fonning the enlargement, the beating device 
comprises at least one hot-gas nozzle (16) that is 
directed towards the mold (24). 

[Fortsetzung cojf der ndchsten Seite] 
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Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes, und der anderen 
Abkurzungen wird a\f die Erfd&rungen CCuidance Notes on 
Codes and Abbreviations'') am Anfangjeder reguldren Ausgabe 
der FCT'Gazette verwiesen. 


(57) Zusam menfassung: Die voriiegende Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Herstellung von einem BUrstenkOqxr und mindestens 
ein aus mehreren gereckten BorstenfUamenten zusammeagesetztes BoistenbUndel aufweisenden Biirsten, insbesondere ZaimbiiiS' 
tea, bei dem das Borstenbfindel (6) in einen an einem Fonnwerkzeugteil (2) ausgebildeten Kanal (4) eingefiihit und an seinem 
befestigungsseitigen Ende zur Ausbildimg einer Veididouig (10) angeschmolzen wird, das Fonnwedczeug geschlossen und mil 
flieBflhiger Masse geftUlt wird. Das ganungsbildende Verfabren wird gemSfi einem ersten Aspekt der voxliegenden Erfindung da- 
durch weitergebildet, dafi zumindest ein beim Anschmelzen des Borstenbflndels (6) entstehender gescbwiicbter LSngenbereich (Z) 
der Borstenfilamte vollstandig von der Verdickung (10) umgeben wird. GemSfi einem weiteren Aspekt der voriiegenden Erfindung 
wird vorgeschiagen, zum Ausbilden der Verdickung (10) heiBes Gas zu verwenden. Die zur DurchfiUmmg des Verfahrens vorge- 
schlagene erfindungsgemSfie Vonichomg zur Herstellung von Biiisten, insbesondere ZahnbQrsten« wdst ein Fonnwerkzeugteil (24) 
als Bestandceil eines Fonnwerkzeuges mit mindestens einem Kanal zur Halterung eines Borstenbiindels sowie eine mit dem Form- 
werkzeugteil (24) kommimizierende FbrmfOlleinrichmng, und eine dem Fonnwerkzeugteil (24) zugeordnete Heizeinrichtung zimi 
Anschmelzen eines Endes des BorstenbOndels auf und ist eifindungsgem^ zur Erziehmg kurzer Bearbeimngszeiten bei der Ausbil- 
dung einer Verdckung dadurch gekennzeichnet, dafi die Heizeinricbning zumindest eine auf das Fonnwerkzeugteil (24) gerichtete 
Heifigasdlise (16) umfafit. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bursten 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Bursten. 

Aus der DE-PS 845 933 ist ein Verfahren zur Herstellung von Bursten, insbesondere 
Zahnbursten in einem Formwerkzeug bekannt. Bei dem vorbekannten Verfahren werden 
aus mehreren Borstenfilamenten zusammengesetzte Borstenbundel in KanSle einge- 
fQhrt. die an einem Formwerkzeugteil einer Spritzgufiform ausgebildet sind. Die befesti- 
gungsseitigen Enden der BorstenbQndei werden zur Ausbildung einer Verdickung ange- 
schmolzen. Hierzu wird eine heifie Platte gegen die befestigungsseitigen Enden der 
Borstenbundel angelegt, die unter Ausbildung einer den Durchmesser des BorstenbQn- 
dels uberragenden Verdickung anschmelzen. Danach wird das Formnest geschlossen 
und thermoplastische Masse in flieflfahigem Zustand in das Formwerkzeug eingespritzt. 
Die Verdickung wird bei diesem vorbekannten Verfahren mit Abstand zu der Kanalmun- 
dung in dem aus der thermoplastischen Masse gebildeten Burstenkorper eingebettet. 

Weiterentwicklungen an dem gattungsbildenden Verfahren waren auf die Abdichtung der 
Kanaie wShrend der FormfQIIung fokussiert. So wurden mit der DE-A-38 32 520 beson- 
dere Abdichtmadnahmen vorgeschlagen. mit denen die BorstenbQndei bei mit Abstand 
zu der Kanalmundung angeordneter Verdickung gegen die Kanalwandung abgedichtet 
wurden. Gema(i der Offenbarung der DE-C-35 11 528 ist es zu bevorzugen die KanSle 
durch Aniegen der Verdickung an die Kanaie abzudichten. 

Neben der Abdichtung der Kanaie bei der FormfQIIung spielt die Einbettungstiefe der 
Verdickung in dem BQrstenkorper, d.h. der Abstand der Verdickung zu der Oberfiache 
des BQrstenkorpers, eine wesentliche Rolle. Liegt die Verdickung unmittelbar an der 
Oberflache des BQrstenkorpers, so weisen die Borstenbundel eine geringe Auszugsfe- 
stigkeit auf. Dementsprechend wurde mit der DE-C-36 42 124 ein gattungsbildendes 
Verfahren vorgeschlagen. bei dem die Kanaie durch eine in den Formraum hineinragen- 
de Hulse verlangert wurden. um einerseits den Kanal durch die an der Hulse aniiegende 
Verdickung abzudichten. andererseits jedoch die Verdickung mit Abstand zu der Ober- 
flache des BQrstenkorpers anzuordnen. 
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Dem Fachmann sind also eine Mehrzahl von gattungsbildenden Verfahren bekannt, bei 
denen die Verdickung mit unterschiedlichem Abstand zu der Oberflache des BQrstenkQr- 
pers angeordnet wird. 

Mit der EP-B-0 759 71 1 wird ein gattungsbildendes Verfahren vorgeschlagen, bei dem 
die Verdickung derart von der Kanalmundung beabstandet wird, dafl beim nachfolgen- 
den Einfullen thermoplastischer Masse in das Spritzgiefiwerkzeug ein beim Aufschmel- . 
zen der befestigungsseitigen Enden erzeugter, die Verdickung uberragender thenmisch 
geschwachter Langenbereich der Kunststoffmonofile von der Kunststoffschmeize um- 
schlossen wird. Nach der Offenbarung dieses Standes der Technik wird der zwischen 
der Verdickung und der Mundung angeordnete geschwachte Langenbereich der Bor- 
stenbundel vollstandig von der erstarrten Kunststoff masse des BOrstenkarpers umgeben, 
urn eine mflglichst hohe Biegeelastizitat und ein gutes WiederaufrichtvenmOgen der Bor- 
stenbundel zu erzielen. Dieses Verfahren weist jedoch den Nachteil auf. dafJ die Verdik- 
kung mit Abstand zu der MOndung des Kanals bzw. einer den Kanal verlangernden Hul- 
se angeordnet sein muB, wobei zur Bestimmung des Abstandes der thermisch ge- 
schwachte Langenbereich aufwSndig ermlttelt werden mud. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsbildende Verfahren 
zu verbessem und insbesondere ein Verfahren anzugeben, mit dem BOrsten. deren 
Borstenbundel eine gute Biegeelastizitat und ein gutes Wlederaufrichtvermdgen unab- 
hangig von der Einbettungstiefe der Verdickung haben. herstellbar sind. GemaR einem 
weiteren Aspekt liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine zur Durch- 
ftlhrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung anzugeben. 

Zur verfahrensmafJigen Losung der obigen Aufgabe wird gemafi einem ersten Aspekt 
der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, dali ein beim Anschmelzen des BorstenbOn- 
dels entstehender geschwachter Langenbereich der Borstenfilamente vollstandig von der 
Verdickung umgeben wird. 

Bei diesem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird das Anschmelzen der befesti- 
gungsseitigen Enden des bzw. der Borstenbundel derart vorgenommen, daft die beim 
Anschmelzen entstehende Schmeize die nicht aufgeschmolzenen Borstenfilamente in 
deren Langsrichtung teilweise umgibt, und zwar so weit, daft der durch thermischen Ein- 
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flu(i verursachte geschwSchte Langenbereich sSmtlicher Borstenfilamente von der Ver- 
dickung umgeben wind. Praktische Versuche haben gezeigt. daft stirnseitig an dem Bor- 
stenbundel erzeugte Schmeize uber den Umfang des nicht angeschmolzenen Borsten- 
bundels gebracht werden kann, ohne daft sich in Langsrichtung der Borstenfilamente 
hinter der Schmelzfront eine durch thermischen Einfluft erzeugte Reorientierung der 
Molekulketten der gereckten Filamente ergibt. 

Mit dem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung werden somit an ihrem befestigungs- 
seitigen Ende eine Verdickung aufweisende Borstenbundel hergestellt, die keinen uber 
die Verdickung hinausgehenden thermisch geschwachten LSngenbereich haben. Die 
Beborstung der hergestellten Burste welst somit unabhSngig von der Einbettungstiefe 
der Verdickung in dem Burstenkorper eine gute Biegeelastizitat und ein gutes Wieder- 
aufrichtvemnfigen auf. 

Gemaft einem weiteren Aspekt wird zur Losung der obigen Teilaufgabe mit der vorlie- 
genden Erfindung das gattungsbildende Verfahren dahingehend weitergebildet, daft zum 
Ausbilden der Verdickung heiftes Gas venfl^endet wird. 

GegenQber dem aus dem Stand der Technik bekannten. gegen die befestigungsseitigen 
Enden der BorstenbOndel gelegten heiften Messer kann bei der Ausbildung der Verdik- 
kung durch heifte Luft das Verfahren besonders wirtschaftlich hergestellt werden. Bei 
dem erfindungsgemaften Verfahren werden die befestigungsseitigen BorstenbOndel be- 
ruhrungsfrei angeschmolzen, was zu einer zu bevorzugenden kugelformigen Ausbildung 
der Verdickung fuhrt und eine geringe Klemmkraft erforderlich macht, mit der die Bor- 
stenfilamente in den Kanalen gehalten werden. Weiterhin laftt sich die auf das befesti- 
gungsseitige Ende aufgebrachte WSrmemenge bei der Verwendung eines heiften Gases 
besser regein als bei der Ven^/endung eines heiften Messers. dessen Temperatur sich 
aufgrund von relativ tragen Warmeleitvorgangen einstellt. Durch die VenA/endung heiften 
Gases wird daruber hinaus die Moglichkeit geschaffen. die Ausbreitungsrichtung der 
Schmeize uber die Ausrichtung des Gasstrahles zu beeinflussen. 

Im Hinblick auf die optischen Qualitdten der Burste. insbesondere beim transparentem 
Material des BQrstenkorpers ist es weiterhin zu bevorzugen. als Gas ein Inertgas zu ver- 
wenden. 
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Die Beeinflussung der Ausbreitungsrichtung der Schmeize kann besonders gut mit klei- 
nen Dusen beeinflufit werden. Als kleine Duse ist eine Duse anzusehen, deren Austritts- 
querschnitt 2 bis 20. vorzugsweise 5 bis 10 mal so groli wie der Querschnitt des ange- 
strahlten Borstenbundels ist. 

Im Hinblick auf eine vollstandige Einbettung des thermisch geschwachten Langenberei- 
ches ist es zu bevorzugen, das heifie Gas gegen die Stirnseite des BorstenbOndels zu 
blasen. Auf der Stirnseite des Borstenbundels entstehende Schmeize wird bei einem 
derartigen bevorzugten Verfahren von der anstromenden Luft zunSchst, bezogen auf das 
Borstenbundel, radial nach aufien gedruckt und dann in Langsrichtung teilweise uber das 
BorstenbQndei geschoben. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemaiien Verfahrens wird das be- 
festigungsseitige Ende des Borstenbundels mit Abstand zu dem Formwerkzeugteil an- 
geordnet. die Verdickung jedoch ohne Abstand zu dem Kanal ausgebildet. Die Fllelifront 
der Verdickung erstarrt bei dieser bevorzugten AusfQhrungsform an der MQndung des 
Kanales. Hier werden die BorstenbQndei In dem Kanal gehalten, d.h. die Borstenfilamen- 
te liegen an dem relativ kalten Formwerkzeugteil an. Die mit der an dem Borstenbilndel 
herablaufenden Schmeize In direkten Kontakt kommenden aulSeren Borstenfilamente 
werden von dem Formwerkzeugteil gekuhlt. Hierdurch wird einen Erwarmung der die 
Verdickung uberragenden Filamente auf eine kritische Temperatur, bei der eine ther- 
misch verursachte Schwachung zu befurchten ist, vermieden. Es hat sich gezeigt, dafl 
eine derartige kritische Temperatur insbesondere bei gereckten Filamenten aus Polya- 
mid im wesentlichen gleich der Schmelztemperatur ist. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung wird die die 
Verdickung bildende Schmeize gegen das Formwerkzeugteil angelegt. Im Anschluli dar- 
an und vor dem Einfullen der flielSfShigen Masse in das Fonmwerkzeug wird das die 
Verdickung aufweisende BorstenbQndei vorzugsweise axial verschoben, d.h. mit Ab- 
stand von der Oberfiache des Formwerkzeugteiles und somit der MQndung des Kanales 
angeordnet, um eine moglichst gute Auszugsfestigkeit zu erzielen. 
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Im Hinblick auf eine wirtschaftlidie Durchfuhrung des Verfahrens ist es zu bevorzugen. 
das Formwerkzeugteil zur Ausbildung der Verdickung an einer Heifigas abstrSmenden 
Blasvorrichtung vorbeizufuhren und das Formwerkzeugteil zur Erganzung des Form- 
werkzeugs dichtend in dieses einzubauen. Bel dieser Verfahrensfuhrung wird das Form- 
werkzeugteil und damit die Ausbildung der Verdickung von dem Formwerkzeug entkop- 
pelt. d.h. der Formfullzyklus ist unabhangig von der Vorbereitung der Borstenbundel 
(ElnfOhren der Borstenfilamente in die Kanale des Formwerkzeugteiles, Ausbilden der 
Verdickung, gegebenenfalls axiales Verschleben). 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung wird das 
Fomnwerkzeugteil auf dem Weg zu oder von dem Formwerkzeug gekOhlt. Eine derartige 
KOhlung ist insbesondere in Kombination mit dem Ausbilden der Verdickung ohne Ab- 
stand zu dem Kanal und/oder dem Ausbilden der Verdickung durch Aniegen der 
Schmeize gegen das Formwerkzeugteil im Hinblick auf eine mOglichst effektive Kuhlung 
der an dem aufteren Umfang des Borstenbundels angeordneten Borstenfilamente zu 
bevorzugen. 

Zur vorrichtungsmafJigen L6sung der obigen Aufgabe wird mit der Erfindung eine gat- 
tungsbildende Vorrichtung zur Herstellung von Btlrsten, insbesondere ZahnbOrsten mit 
einem mehrteiligen Formwerkzeug, einer mit dem Formwerkzeug kommunlzierenden 
FormfQIIeinrichtung und einer dem die BorstenbQndel haltenden Fonnwerkzeug zugeord- 
neten Heizeinrichtung derart weitergebildet, dad die Heizeinrichtung zumindest eine auf 
das Formwerkzeugteil gerichtete HelflgasdQse umfaBt. 

Eine derartige Vorrichtung kann hinsichtlich des Warmeeintrags an den befestigunsseiti- 
gen Enden der Borstenbundel genau und bei kurzer Reaktionszeit gesteuert werden. Die 
Nachteile einer von tragen Warmeleitvorgangen bestimmten Regelungen eines beheiz- 
ten Messers sind damit behoben. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung mehrere Ausfuhnjngsbeispiele. In dieser zeigen: 

Figuren 1 bis 3 die wesentlichen Schritte eines AusfQhnjngsbeispiels eines erfin- 
dungsgemgfien Herstellungsverfahrens, 


wo 00/74917 


6 


PCT/EP99/03873 


Figur 4 


eine schematische Schnittansicht einer ausgebildeten Verdickung, 


Figur 5 


eine photographische Schnittansicht durch eine nach dem erfin- 
dungsgemaften Verfahren hergestetlte Verdickung, 


Figur 6 


ein DSC-Diagramm fur Polyamid-Borstenfilamente. 


Figur 7 


eine rasterelektronenmikroskopische Ansicht einer Verdickung und 


Figur 8 und 9 


ein AusfQhrungsbeisplel einer Heizeinrichtung. 


In den Figuren 1 bis 3 sind beispielhaft die wesentlichen Schritte eines Verfahrens zur 
Herstellung von BGrsten hier am Beispiel von Zahnbursten dargestellt. Ein Formwerk- 
zeugteil, das vorliegend als Lochfeldplatte 2 ausgebildet ist. deren KanSle 4 in einem 
Lochnnuster angeordnet sind, welches der herzustellenden Beborstung entspricht. wird 
mit Borstenfilamenten 6 bestOckt. Die Borstenfilamente 6 werden dabei soweit in den 
Kanal hineingeschoben, dafi samtliche Borstenfilamente 6 eines BorstenbOndels 8 mit 
ihren befestigungsseitigen Enden mit Abstand zu der Lochfeldplatte 2 angeordnet sind. 

Wie in Figur 2 dargestellt, wird durch Aufblasen eines heilien Inertgases G auf die Stirn- 
seite des durch die Borstenfilamente 6 gebildeten BorstenbOndels 8 eine Verdickung 10 
ausgebildet. Figur2 zeigt die noch nicht vollstandig ausgebildete Verdickung 10. Wie 
schematisch angedeutet, trifft das heilie Inertgas G auf die Stirnseite des BorstenbOn- 
dels und schmilzt dort das Material der Borstenfilamente 6 an. Die sich bildende Schmel- 
ze wird bezogen auf das Borstenbundel 8 radial nach aufien und langs der Borstenfila- 
mente 6 durch das strOmende Gas G getrieben. Es bildet sich eine Schmelzfront aus, die 
sich auf der aufieren Umfangsflache des BorstenbOndels 8 in Richtung auf die Lochfeld- 
platte 2 zu bewegt. Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird die Ausbildung der Ver- 
dickung dann gestoppt. wenn die Schmelzfront sich gegen die kalte Lochfeldplatte 10 
aniegt und dort unmittelbar erstarrt. Danach werden in einem nicht gezeigten Verfah- 
rensschritt die eine Verdickung 10 aufweisenden Borstenfilamente 6 axial verschoben. 
so dali die Verdickung 10 jeweils mit Abstand zu der MOndung des Kanales 4 angeord- 
net wird. Dieser Abstand kann beliebig gewShIt werden. 
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Danach wird die Lochfeldplatte 2 zur Komplettierung eines Formwerkzeuges 12, welches 
in Figur 3 dargestellt ist, in dieses. Durch eine mit dem Formwerkzeug l<ommuni2ierende 
Formfulleinrichtung. die eingebaut vorliegend durch eine Spritzgiefimaschine gebildet ist, 
wird Schmeize S in das Formnest des Werkzeuges 2, 12 eingespritzt. Die thermoplasti- 
sche Masse erstarrt zu einem Burstenkorper, in dem die Verdickung 10 mit Abstand zu 
der von den Bostenbundein 8 durchragten Oberflache des BOrstenkorpers angeordnet 
ist. 

In Figur 4 ist eine schematische Schnittansicht einer nach dem Verfahren hergestellten 
Verdickung nach Beendigung des in Figur 2 gezeigten Verfahrensschrittes dargestellt. 
Wie ersichtlich, hat sich die Schmelzefront der Verdickung 10 gegen die Lochfeldplatte 2 
angelegt. Dementsprechend weist die Verdickung eine von den Borstenfilamenten 6 
durchragte Ringflache 10b auf, die parallel zu der den Kanal 4 begrenzenden Oberflache 
2a der Lochfeldplatte 2 veriauft. Die Verdickung 10 umschliefit die Borstenfilamente 6 
derart, dafi die befestigungsseitigen Enden der Borstenfilamente 4 weiterhin mit Abstand 
zu der Offnung des Kanales 4 angeordnet sind. An den befestigungsseitigen Enden der 
Borstenfilamente 6 ist eine sichelformige Zone Z eingezeichnet. Diese Zone Z umfalJt 
den LSngenbereich der Borstenfilamente 6. der aufgrund der thermischen Beanspm- 
chung beim Anschmelzen der Verdickung 10 eine SchwSchung erfahrt. In diesem Be- 
reich sind die MolekQIketten nicht mehr in LSngsrichtung der Filamente 6 orientiert. 

In Figur 5 ist eine photographische Schnittansicht einer nach dem erfindungsgemaRen 
Verfahren hergestellten Verdickung gezeigt. Diese Schnittansicht lalJt die Zone Z. die 
den thenmisch geschwachten Langenbereich der Borstenfilamente umfalSt. deutlich er- 
kennen. Wie bereits vorstehend unter Bezugnahme auf Figur 4 dargelegt worden ist, hat 
die Zone Z eine sichelformige Form, d.h. diejenigen Borstenfilamente mit dem langsten 
thermisch geschwachten LSngenbereich sind mittig in dem Borstenbundel angeordnet, 
wohingegen diejenigen Borstenbundel mit dem kurzesten Langenbereich thenmischer 
Schwachung an der Umfangsflache des Borstenbundels liegen. Die Zone Z ist konvex 
geformt und unterscheidet sich somit von einer konkav geformten, den thermisch ge- 
schwachten Langenbereich der Borstenfilamente eines Bundels umfassenden Zone, wie 
er sich bei der konventionellen Ausbildung der Verdickung mittels einer heilien Platte 
einstellt. Die heifie Platte wird entweder beruhrend gegen die befestigungsseitigen En- 
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den der Filamente gelegt, oder aber mit Abstand zu diesen gehalten. Aufgrund der Kon- 
takt- Oder Strahlungswarme wird das befestigungsseitige Ende angeschmolzen. Die auf 
der Umfangsflache des Borstenbundels angeordneten Filamente werden von der Umge- 
bungsluft starker gekuhit, als die im Kern des Bundels liegenden Filamente. Demnach 
stellt sich in der Mitte des Borstenbundels eine hdhere Temperatur als an der Umfangs- 
flache des Bundels ein, was zu der Ausbildung einer konkav geformten Zone Z fiihrt. 

Wie sich anhand von DSC-Untersuchungen nach ISO 3146. von denen ein typisches 
Versuchsergebnis in Figur 6 gezeigt ist, nachweisen laflt, erfahren die an der aulieren 
Umfangsflache des BorstenbOndels angeordneten Borstenfilamente im Bereich derer- 
starrenden Schmelzefront der Verdickung keine Schwachung durch thermisch induzierte 
Reorientierung der MolekGle. Eine thermische Reorientierung bei einer Temperatur un- 
terhalb der Schmelzetemperatur wOrde sich in einem DSC-Diagramm aufgrund der Rei- 
bung der MolekCllketten gegeneinander bei einer Veranderung ihrer Lage als exothermer 
Ausschlag zeigen. Genau unterhalb der Schmelzetemperatur kann jedoch bei dem DSC- 
Diagramm gemSfl Figur 6 kein exothermer Ausschlag festgestellt werden. TatsSchlich 
zeigt das Diagramm lediglich einen endothermen Ausschlag. Dieser markiert das Auf- 
schmelzen der Filamente be! ca. 200^*0. Die sich etwa mit Schmelzetemperatur uber die 
auliere Umfangsflache des Borstenbundels schiebende Schmelzefront kann kurz vor 
Ihrer Erstarmng die auf der Umfangsflache angeordneten Filamente nicht anschmelzen. 
Demnach befinden sich - wie nachfojgend unter Bezugnahme auf Figur 7 ausfQhrlicher 
erlSutert wird - unterhalb der Schmelzfront, d.h. radial innerhalb der Verdickung. Bor- 
stenfilamente die nicht angeschmolzen sind und deren MolekQIketten keine thermische 
Reorientierung aufweisen. 

Das Fonmen der Verdickung gegen das Werkzeugteil, hierdie Lochfeldplatte, derart, dafi 
die Schmelzefront unmittelbar vor der Lochfeldplatte zur Erstarrung gelangt oder aber die 
Lochfeldplatte nur ein wenig beruhrt, ist insofern zu bevorzugen, da die gekuhlte Loch- 
feldplatte insbesondere die an der Umfangsflache des Borstenbundels angeordneten 
Filamente kuhlt. Diese auUeren Borstenfilamente stehen in direktem Kontakt mit der 
Lochfeldplatte. Aufgrund der kalten Lochfeldplatte kann somit einerseits ein definiertes 
Erstarren der vorruckenden Schmelzefront erzielt werden. Die von der Lochfeldplatte 
abgegebene Kaltestrahlung fuhrt zum Einfrieren der Flielifront. Zum anderen verhindert 
die verhaitnismSfSig kalte Lochfeldplatte ein Aufschmelzen der Borstenbundel in radialer 
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Richtung unmittelbar unterhalb der erstarrenden Schmelzefront. Dieser beschriebene 
kombinatorische Effekt laiSt sich nur dann erzielen, wenn die Verdickung gegen die 
Lochfeldplatte geformt wird und die vorriickende Schmelzefront im wesentlichen ohne 
Abstand zu dem Formwerkzeugteil. hier der Lochfeldplatte. erstarrt. 

In Figur 7 ist eine rasterelektronenmikroskopische Ansicht eines isolierten Borstenbun- 
dels mit einer Verdickung gezeigt, die durch Beaufschlagen mit Heiflgas ausgebildet 
worden ist. Im Gegensatz zu den in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Verfahren hat die 
sich biidende Schmeize der Verdickung keinen direkten Kontakt mit dem Formwerkzeug- 
teil gehabt. Vielmehr ist die Verdickung zwar ohne Abstand zu dem Kanal ausgebildet 
worden, ohnejedoch das Formwerkzeugteil direkt zu beruhren. Bei einer derartigen 
Verfahrensfuhrung werden die Parameter der HeiSgasbeaufschlagung derart eingestellt, 
dad die auf das Formwerkzeugteil vorrQckende Schmelzefront aufgrund der von dem 
Formwerkzeugteil abgegebenen KSItestrahlung Im wesentlichen ohne Abstand zu dem 
Formwerkzeugteil erstarrt. Als im wesentlichen ohne Abstand zu dem Formwerkzeugteil 
wird noch ein Abstand bis zu 300 pm angesehen. 

Wie in Figur 7 deutlich zu erkennen, zeichnet sich die mittels Heiligasbeaufschlagung 
hergestellte Verdickung durch eine sphSrische Oberflache aus. Da die Verdickung berOh- 
rungsfrei hergestellt wird. d.h. kein heiUer Gegenstand gegen die Verdickung zu deren 
Ausbildung angelegt wird, ist die OberflSche der Verdickung stOrungsfrei, weist also kei- 
ne Absatze. Kanten oderdgl. auf. Die sphSrische, storungsfreie OberflSche der Verdik- 
kung bewirkt eine bevorzugte Einbettung der Verdickung in den BOrstenkSrper, da die 
bei einem Spritzgufiverfahren unter Druck erstarrende flieRfahige Masse in einem hy- 
drostatischen Spannungszustand an die Verdickung angelegt wird. Hierdurch wird der 
Zusammenhalt der in dem Borstenbundel zusammengefafiten Borstenfilamente verbes- 
sert und ein blumenstraufiartiges Auseinanderfachern der Borstenfilamente eines Bor- 
stenbundels, wie es aus dem Stand der Technik beispielsweise bei der Anordnung einer 
Verdickung ohne Abstand der Oberflache des Burstenkorpers bekannt ist, vermieden. 

In Figur 7 ist weiterhin deutlich zu erkennen, dafi die Verdickung zu den nutzungsseiti- 
gen Enden der Borstenfilamente Lippen 10a aufweist, die sich teilweise uber die aufiere 
Umfangsflache derjenigen Borstenfilamte erstrecken, die auf der aulieren Umfangsflache 
des Borstenbundels angeordnet sind. Diese zu der Verdickung gehorigen Lippen 10a 
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decken mitunter noch eine gewisse TeillSnge des thermisch geschwSchten Bereiches 
ab. Die Lippen Uberziehen die Suliere Umfangsfl3che der jeweiligen Filamente jedoch 
mit einer Temperatur, die sehr dicht an der Schmelztemperatur der Borstenfilamte liegt. 
Wie vorstehend unter Bezug auf Fig, 6 dargelegt worden ist, konnte nachgewiesen war- 
den. da(i die Warmebeeinflussung durch die Lippen keine thermische Schadigung der 
Borstenfilamente bewirkt. So zeigt sich unmittelbar inn AnschlulS an die Lippen bei den 
aulieren Borstenfilamenten kein thermisch geschwachter Langenbereich (vgl. Fig. 5). 

In den Figuren 8 und 9 sind die wesentlichen Bestandteile eines Ausfuhrungsbeispiels 
einer Heizeinrichtung der erfindungsgemaiien Vorrichtung in einer Seitenansicht (Fig.8) 
und einer Draufsicht (Fig. 9) gezeigt. Die Heizeinrichtung besteht im wesentlichen aus 
einer Baueinheit 12, die einen Heizlufter 14 sowie mehrere nebeneinander angeordnete 
HeiRgasdusen 16. die mit dem HeizlGfter 14 kommunizieren, umfafit. Die Baueinheit 12 
ist entlang von sich vertikal erstreckenden Fuhrungen 18 verfahrbar und uber eine Spin- 
del 20, die Uber einen Antriebsmotor 22 angetrieben ist, in Hflhenrichtung verstellbar. 

Bei dem gezeigten AusfOhrungsbeispiel ist die Heizeinrichtung Bestandteil einer Vorbe- 
reitungsstrecke mit auf einer Kreisbahn umlaufenden Halterung (nicht dargestellt) fur 
Werkzeugteile, von denen lediglich ein Formwerkzeugteil, welches vorliegend durch eine 
Lochfeldplatte 24 gebildet ist. in den Figuren 6 und 7 dargestellt ist. Die Lochfeidplatte 24 
ist bei dem gezeigten AusfOhrungsbeispiel zur Komplettierung eines Mehrfachformwerk- 
zeuges mit vier identischen. mit einer einzigen Formfulleinrichtung kommunizierenden 
Formnestem ausgebildet. Das Formwerkzeug kann aulierdem als Werkzeug fur den 
Mehrkomponenten-SpritzguU ausgebildet sein und mehrere Gruppen von voneinander 
abweichenden Formnestern aufweisen, wobei die in den Formnestern der ersten Gmppe 
hergestellten Bauteile vorzugsweise durch Rotation zusammen mit der entsprechenden 
Lochfeldplatte 24 jeweils in die Formnester der zweiten Gruppe eingesetzt werden, die 
ein gegenuber den Formnestern der ersten Gruppe grOEeres Volumen haben. In den 
Formnestern der zweiten Gruppe werden die Bauteile dann vorzugsweise mit einer 
zweiten Komponente, insbesondere einer weichelastischen Kunststoffkomponente um- 
spritzt, um Griffflachen oder elastische Funktionselemente an der Burste auszubilden. 
Auch bei der zweiten Gruppe der Formnester bewirkt die Lochfeldplatte 24 eine Abdich- 
tung eines Mehrfachspritzgieliwerkzeuges. 
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Wie in Figur 9 zu erkennen, weist die Lochfeldplatte 24 vier nebeneinander angeordnete 
Lochfelder 24 a-d auf. Jedem Lochfeld 24 a-d ist eine Heifigasduse 16 a-d zugeordnet, 
deren sich in Umlaufrichtung U der Lochfeldplatte 24 erstreckenden Dusenschlitze 26 die 
gesamte Breite eines Lochfeldes 24 a,b,c,d uberdecken. 

Zum Ausbilden der Verdickung wird im vorliegenden Fall durch eine EinlalS6ffnung 28 
kalte Luft in den Heizlufter 14 eingeleitet und uber Str5mungskanale zu den Dusenschlit- 
zen 26 der Heifigasdusen 16 gefSrdert. Durch eine entsprechende Steuerung kann zur 
Verringerung der benotigten Energie die ErwanTiung der Luft lediglich dann erfolgen, 
wenn eine mit Borstenfilamenten bestOckte Lochfeldplatte 24 zu der Heizeinrichtung ge- 
ma(J den Figuren 8 und 9 gelangt ist und die Lochfelder 24 a-d unterhalb der entspre- 
chenden Dusen 16 a-d angeordnet sind. Die vertikal verfahrbare Baueinheit wird ausge- 
hend dann von der in Figur 9 dargestellten Stellung abgesenkt. Die Dusenschlitze 26 
uberstreichen jeweils die entsprechenden Lochfelder 24 a-d. Bei sich in Absenkrichtung 
veranderndem Durchmesser der Borstenbundel wird die Absenkgeschwindlgkeit fOr die 
Baueinheit 12 derart angepalit. dali die Dusen 16 mit geringerer Geschwindigkeit an 
Borstenbundein mit grOfierem Durchmesser vorbeigefQhrt werden. als an BorstenbQn- 
deln mit kleinerem Durchmesser. Dementsprechend wird bei einer Lochfeldplatte mit 
Kanaien unterschiedlicher Durchmesser die HeiligasdUse nicht mit einer kontinuierlichen 
Geschwindigkeit quer zur Umlaufrichtung U abgesenkt, sondem mit einer an den jeweili- 
gen Kanaldurchmesser individuell angepallten Geschwindigkeit. 

Nach vollstandigem Oberstreichen der Lochfelder 24 a-d durch die Heiftgasdusen 16 a-d 
sind an samtlichen BorstenbQndeIn Verdickungen ausgebildet worden, wie dies vorste- 
hend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 4 ausfuhrlicher erlSutert worden ist. Nach 
Abschalten des HeiztOfters 14 konnen dann die Dusen 16 in ihre in Figur 9 dargestellte 
Ausgangslage zuruckgefahren und eine weitere. mit Borstenfilamenten besetzte Loch- 
feldplatte 24 der Heizeinrichtung durch Verfahren der Halterungen in Umlaufrichtung U 
zugefuhrt werden. Die Lochfeldplatte 24 mit den die Verdickung aufweisenden Borsten- 
bundein wird an einer spateren Station aus der Halterung der Vorbereitungsstrecke ent- 
nommen und zur Komplettierung eines Mehrfachwerkzeuges (nicht dargestellt) in dieses 
eingesetzt. 
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12 

Zur Verringeaing der Zykluszeit zwischen zwei aufeinanderfolgenden AnschmelzvorgSn- 
gen kann es zu bevorzugen sein, als Ausgangslage fur das Anschmelzen der in der 
nachsten Lochfeldplatte 24 enthaltenen Borstenfilamente die Endlage der vorherigen 
Bearbeitung zu wahlen. Bel einer derartlgen Verfahrensfuhrung erfolgt die Bewegung der 
Baueinheit 12 ausschlieUlich im Rahmen eines Anschmelzvorgangs an einer Lochfeld- 
platte 24. 
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Verfahren zur Herstellung von einen BQrstenkOrper und mindestens ein aus meh- 
reren gereckten Borstenfilamenten zusammengesetztes Borstenbundel aufwei- 
senden BOrsten, insbesondere Zahnbursten. 

bei dem das BorstenbGndel in einen an einem Formwerkzeugteil ausgebildeten 
Kanal eingefuhrt und an seinem befestigungsseitigen Ende zur Ausbildung einer 
Verdickung angeschmolzen wird, 

das Fonnwerkzeug geschlossen und mit fiiedfahiger Masse gefullt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

da(i zumindest ein beim Anschmelzen des Borstenbundels entstehender ge- 
schwacliter Langenbereich der Borstenfilamente vollstandig von der Verdickung 
umgeben wird. 

Verfahren zur Herstellung von einen Burstenkorper und nnindestens ein aus meh- 
reren gereckten Borstenfilamenten zusammengesetztes Borstenbundel aufwei- 
senden BOrsten, insbesondere Zahnbursten. 

bei dem das Borstenbundel in einen an einem Formwerkzeugteil ausgebildeten 
Kanal eingefOhrt und an seinem befestigungsseitigen Ende zur Ausbildung einer 
Verdickung angeschmolzen wird, 

das Formwerkzeug geschlossen und mit flielSfahiger Masse gefOllt wird, insbe- 
sondere nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dali zum Ausbilden der Verdickung heilies Gas verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali das heiRe Gas ge- 
gen die Stirnseite des Borstenbundels geblasen wird. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali 
das heilie Gas ein Inertgas ist. 

Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dali 
das Borstenbundel von einer das heilie Gas abgebenden Duse angestrahit wird, 
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deren effektiver Durchmesser dem 2 bis 20, vorzugsweise dem 5 bis 10-fachen 
des BOndeldurchmessers entspricht. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet. dafi 
bei einem mehrere Borstenbundel aufweisenden Formwerkzeug jedes einzelne 
Borstenbundel eines Borstenfeldes individuell mit heiBem Gas angestrahit wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafJ die Verweilzeit der 
Heifigasbeaufschlagung in Abhangigkeit von dem Durchmesser der Borstenbun- 
del verandert wird, wobei Borstenbundel mit grolierem Durchmesser langer als 
Borstenbundel mit kleinem Durchmesser mit HeifJgas beaufschlagt werden. 

8. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet daft 
das befestigungsseitlge Ende des Borstenbundels mit Abstand zu dem Fomi- 
werkzeugteil angeordnet wird und daft die Verdickung ohne Abstand zu dem Ka- 
nal ausgebildet wird. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daft 
die die Verdickung bildende Schmeize an das Fomnwerkzeugteil angelegt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daft 
das Borstenbundel nach Ausbildung der Verdickung axial in dem Kanal verscho- 
ben wird. so daft fertige die Verdickung mit grSBerem Abstand zu der MQndung 
des Kanals angeordnet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet daft 
das Formwerkzeugteil zur Ausbildung der Verdickung an einer Heiftgas abstrb- 
menden Heizvorrichtung vorbeigefuhrt und zur Erganzung des Formwerkzeuges 
dichtend in dieses eingebaut wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, daft das Formwerkzeug- 
teil auf dem Weg zu Oder von der Fomiwerkzeug gekuhit wird. 
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13. Vorrichtung zur Herstellung von Bursten, insbesondere Zahnbursten, mit 
einem zumindest einen Kanal zur Haltenjng eines Borstenbundels aufweisenden 
Formwerkzeugteils als Bestandteil eines Fomnwerkzeuges, 

einer mit dam Formwerkzeugteil kommunizierenden Fonnfulleinrichtung und 
einer dem Formwerkzeugteil zugeordneten Heizeinrichtung zum Anschmelzen 
eines Endes des Borstenbundels 
dadurch gekennzeichnet. 

dafi die Heizeinrichtung (14,16) zumindest eine auf das Formwerkzeugteil (24) 
gerichtete Heifigasduse (16) umfafit. 

14. Vorrichtung nach Anspnjch 13, dadurch gekennzeichnet, dafi die Heifigasduse 
(16) in einer Richtung quer zu der Langserstreckung des Borstenbundels verfahr- 
bar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspmch 13 Oder 14, dadurch gekennzeichnet dalS das 
Formwerkzeug ein Mehrfachwerkzeug mit zumindest einem Satz von mehreren 
mit einer einzigen Fomnfulieinrichtung kommunizierenden Formnestern ist. denen 
jeweils ein in dem Fomiwerkzeugteil (24) ausgebildetes, eine Mehrzahl von Kant- 
ian aufweisendes Lochfeld (24 a-d) zugeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach einem vorherigen Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, da(i eine Vorbereitungsstrecke mit auf einer Kreisbahn umlaufenden und an 
der Heizeinrichtung (14, 16) vorbeigefuhrten Aufnahmen zur Haltenjng von 
Formweri<zeugteilen (24) vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach einem vorherigen Anspruche 13 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, dali die HeiUgasdOse (16) senkrecht zur Umlaufrichtung (U) der Aufnahmen 
verfahrbar ist. 

18. Vorrichtung nach einem der vorherigen Ansprtiche 13 bis 17. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafS die Heizeinrichtung mehrere Heifigasdusen (16 a-d) umfafit und 
dali jeweils einem Lochfeld (24a; 24b: 24c; 24d) eine Heiligasduse (16a; 16b; 
16c; 16d) zugeordnet ist. 
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19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzelchnet dad samtliche Heifl- 
gasdusen in Umlaufrichtung (U) auf einer HOhe angeordnet sind und da(i in dem 
Fomriwerkzeugteil identische Lochfelder (24 a-d) ausgebildet sind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzelchnet, dalJ samtliche 
Heiligasdusen (16) mit einer Wanmequelle (14) kommunizieren. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzelchnet, dali die Wanmequelle 
einen Heizlufter (14) umfaRt. 


22. 


Vorrichtung nach einem der vorherigen AnsprQche 13 bis 21, dadurch gekenn- 
zelchnet. daH die Warmequelle (14) und die mindestens eine HeiHgasduse (16) 
Bestandteil einer vertikal verfahrbaren Baueinheit (12) sind. 


wo 00/74917 


PCT/EP99/03873 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 


wo 00/74917 


2/5 


PCT/EP99/03873 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 


wo 00/74917 


PCT/EP99/03873 



WO 00/74917 PCT/EP99/03873 


4/5 



FIG. 8 

ERSATZBLATT (REGEL 26) 


wo 00/74917 


5/5 


PCT/EP99/03873 



FIG. 9 

ERSATZBLATT (REGEL 26) 


INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

{nti Jonol Application No 

PCT/EP 99/03873 

A, CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B29C45/14 A46D3/00 

According to Iniemaltonal Paiert Classdtcaiion (IPC) of to both national dassiticatton ond IPC 


B. FIELDS SEARCHED | 

Minimum <locumeniat»on searched (classification syslam followed by ciassrflcauon symbobi — — — — 1 

IPC 7 B29C A46D A46B 

Documeniation searched other than minimum documentation to the extent thai such documents are included in the fields searched 

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and. where practical, search terms used) 

C. OOCUM 

ENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT f 

Category 

Citation of document, with indication, where appropnate. of the relevant passages 

Relevant to claim No. 1 

X 
A 
X 
A 

X 
A 

EP 0 142 885 A (NORTH AMERICAN PHILIPS 

CORP) 29 May 1985 (1985-05-29) 

page 5, line 7 - line 29; figures 1-4 

EP 0 676 268 A (G.B. BOUCHERIE NV) 
11 October 1995 (1995-10-11) 
column 3, line 29 -column 4, line 4; 
figures 

EP 0 681 798 A (G.B, BOUCHERIE NV) 
15 November 1995 (1995-11-15) 
the whole document 

1-4,8,9, 
13 

20,21 

1-3,13 

8-10 

1-3.13, 

15 

21 

^ Further documents are listed In the continuation of box C. |^ Patent family members are listed « 

n annex. 1 

^ later document pti)iished after the international filing date 1 
"A" document defining the general state of the art which is not priority date and not n conflict with the application but 

considered to be of particular relevance cited to understand the pnnciple or theory underlying the 1 
•E" eartlor document but published on or after the international "hvemion 

filing date X document of particular relevance: the claimed invention | 
\- document which may throw doubts on priority claimtsior be co^^^^ to 

Which is cited to establish the pSiSiwSSte S^Sther ^ ^''''^^^ '^^^P "^^^ ^® (tocument is taKen alone 

citation or other special reason (as specified) ^^^^^"^ ^ particular relevance: the claimed invention 1 

•0- document ret emng to an oral disclosure, use. exhibition or !f i^*!!? J^'Sf*'^* *"v«"t"ie step when the 

other means '^•ww. uwi. exmoraon or document is combined mti one or more other such dociH 1 

„, ^ "^"is. such corrtslnatton beffw obvious to a person sKiited 1 
"P- document published prior to the International filing date but the art. ^ 

later than the priority date dairrtod -a- 1 
f r ^ document merrrber of the aam« patertt famiiy | 

Date of (he actual completion of the kitematfonaJ search 

28 January 2000 

Date of mailing a)ihsintamaiioiialMardii*poft 1 

04/02/2000 

Name and maHirtg address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 5818 Patentlaan 2 
•ML - 2280 HV RfpwyK 
Tel. (^1-70) 340-2040, Tx. 31 651 apo n», 
Fax:(*3l-70) 340-3016 

Authorized officar 1 

Bollen, J 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

infomiatfon on patsnt f unUy membore 


InU Janal Appilcatton No 

PCT/EP 99/03873 


Patent doojment 
cited In search report 


PubOcaucn 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


EP 0142885 


29-05-1985 


EP 0676268 


11-10-1995 


EP 0681798 


15-11-1995 


AU 

573644 B 

16-06-1988 

AU 

3549984 A 

23-05-1985 

HK 

32893 A 

08-04-1993 

JP 

2043313 C 

09-04-1996 

JP 

6016725 B 

09-03-1994 

JP 

60116303 A 

22-06-1985 

KR 

9101942 B 

30-03-1991 

NO 

844524 A, 8, 

20-05-1985 

US 

• 

4635313 A 

13-01-1987 

GB 

2288140 A 

11-10-1995 

AT 

160969 T 

15-12-1997 

AU 

2256595 A 


BR 

9507301 A 

30-09-1997 

CA 

2187095 A 

19-10-1995 

CN 

1147222 A 

09-04-1997 

CZ 

9602909 A 

12-03-1997 

DE 

69501173 D 

22-01-1998 

WO 

9527605 A 

19-10-1995 

JP 

9511462 T 

18-11-1997 

NZ 

284065 A 

24-04-1997 

ZA 

9502170 A 

12-12-1995 

GB 

2289236 A 



15-11-1995 

AT 

167366 T 

15-07-1998 

AU 

691291 B 

14-05-1998 

AU 

2524595 A 

29-11-1995 

BR 

9507621 A 

23-09-1997 

CA 

2190003 A 

16-11-1995 

CN 

1147757 A 

16-04-1997 

CZ 

9603313 A 

12-02-1997 

DE 

69502998 D 

23-07-1998 

DE 

69502998 T 

26-11-1998 

UO 

9530354 A 

16-11-1995 

ES 

2117324 T 

01-08-1998 

IL 

113574 A 

10-03-1998 

JP 

9512725 T 

22-12-1997 

NZ 

285747 A 

28-10-1998 

TR 

28881 A 

17-07-1997 

US 

5533791 A 

09-07-1996 

ZA 

9503314 A 

09-01-1996 


fom PCT/)SA/2io (paum tmiy annu} (Jiiy 1992) 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Int* .onalts AMcnzeichen 

PCT/EP 99/03873 


A. KLASSIFIZIERUNG OES ANMELOUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29C45/14 A46D3/00 


Nach d>f inf fnattonain PatoraMassrfikation (IPK) odar nach dar nationatan Kiassifikation und dar IPK 


B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Racharcniartor Mindastpniistotf (Klassifikatlonssystam und Kiassrfikationssymboia ) 

IPK 7 B29C A460 A46B 


Racharchterte abar mttn zum Mindestprufstorr gahdrende Verortantiichungan. sowatt diasa untardia racharchiartan Gabiata fallen 


W&hrand dar intarnattonaian Rachercha konsulrarta alaktronischa Oaianbank (Nama dar Oatanoank und avu. vatwandata Suchbagnffa) 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategoria* Bazaichnung dar Vardtranttichung. sowalt arfordanich untar Angabe dar in Batracht kommendan Taiia 


Batr. Anspruch Nr. 


EP 0 142 885 A (NORTH AMERICAN PHILIPS 
CORP) 29. Mai 1985 (1985-05-29) 
Seite 5, Zelle 7 - Zelle 29; Abfalldungen 
1-4 

EP 0 676 268 A (G.B. BOUCHERIE NV) 
11. Oktober 1995 (1995-10-11) 
Spalte 3, Zeile 29 -Spalte 4, Zelle 4; 
Abbildungen 

EP 0 681 798 A (G.B. BOUCHERIE NV) 
15. November 1995 (1995-11-15) 
das ganze Dokument 


1-4,8.9. 
13 

20.21 


1-3,13 
8-10 


1-3,13. 

15 

21 


□ 


Waitera Vardffentuchungan stnd dar Poitsatzung von Paid C 2u 
antnahman 


ID 


Slaha Anhang Patantfamina 


' Basondere Katagonan von ongegabarran VaroHantiichungen T 
"A" Vardflantlichung, dia den aUgemeinen Stand dor Tachnik dafiniart, 
abar nicht als basondars bedeutsam anzusahan ist 

"E' atteras Ookumant, das jedoch erst am odar nacti dam intamalionalan 

AnmeWadatum verbftanttJcnt worden ist 
V VarOtfantiichung, dia gaatgnat ist. ainan Prtoritdtsansprucft zwatfeihaft ar- 

schanan zu kassan, odar durch dia das VardHantiicnungsdatum ainar 

andaran im Recharchanbaricht gananntan Vardffantlicbung batagt warden ^. 

sou Oder dia aua ainem andaran baaondaran Grund angageban (at (wia 

ausgafufvt) 

X)" Veronanttichung, die sicf) aii eina mOndlictia Offar^baj-tfig. 

aine Banutzung. aina AusatalUig odar andara Ma8nahman baaaht 
'P" Vordffantlichung, dIavordemlntamattoruUan Anmatdadatum. abar nach 

dam baanspruchtan PriontAtsdatum vardflentlicnt worden tst ^ 


Spdtara Var6ffantllcnung. dia nach dam intamaiionalen Anmeidedatum 
odar dam Priorit&tsdatum vardffantlichi worden Ist und mit dar 
Anmaldung nicht koHidlaft sondam nur zum VarstAndnia deader 
Erflndung zugrundetlagandan Prlnzlps Oder dar Ihr zugnindeilegenden 
Theorie angegeben at 

VerOffannicNjng von besondarar Bedautung: dia baanspruchta Erfindung 
kann allam autgnjnd diasar Vardffantlichung nicht als nau odar auf 
arfindarischar Tdtigkait barxjhand betrachtet werden 
VerOffentllchuig von basonderar Bedautung; <fla baanapnjcnta Erfindung 
kann nicht ais auf arfindertscharTAtigkalt baruhend betrachtet 
werden, wenn did Verdftentichung mit einar odar mahraran anSmrwx 
Vardtfanttichungan diasar Katagoha in Vaibindung gebracht wtrd und 
diese vaitotndung fur einen Fachmann nahefiagand ist 
Vardffantichung, dia MitgUad dersaiban Patantfamiiia tst 
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